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BAB 6 
KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
Berikut ini adalah kesimpulan berdasarkan penelitian yang dilakukan oleh 
penulis: 
a. Terdapat 12 aktivitas yang memiliki elemen set-up didalam setiap proses, 
yaitu diantaranya : 
i. Persiapan tape 
ii. Persiapan telur 
iii. Persiapan terigu 
iv. Pengolesan loyang 
v. Persiapan bumbu 
vi. Persiapan minyak 
vii. Persiapan adonan 
viii. Pencampuran adonan 
ix. Penimbangan tape 
x. Penimbangan terigu 
xi. Pengadukan adonan 
xii. Pemanggangan 
b. Aktivitas set-up yang diperbaiki yaitu proses persiapan tape (A), proses 
pengadukan adonan (K) dan pengangkatan manual untuk proses persiapan 
telur. Usulan perbaikan yang diberikan yaitu antara lain : 
i. Perbaikan waktu set-up pada proses A yaitu dengan membuat SOP baru 
dan tata letak stasiun kerja serta pembagian kerja untuk keempat 
pekerja. 
ii. Perbaikan waktu set-up pada proses K yaitu dengan konversi interal set-
up menjadi eksternal set-up pada 7 elemen. Selain itu proses 
pengadukan adonan dilakukan usulan penyelarasan tangan kanan-kiri 
pada elemen menuangkan adonan ke 5 baskom kecil. 
iii. Proses pengangkatan manual untuk aktivitas proses persiapan telur yaitu 
dalam melakukan pekerjaan ini diusulkan untuk dilakukan oleh 2 orang. 
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c. Evaluasi Penurunan waktu set-up 
i. Waktu set-up proses persiapan tape sebelum dilakukan usulan yaitu 
sebesar 66 menit, setelah usulan SOP baru maka proses ini  mengalami 
penurunan waktu set-up  sebesar 54,32%, sehingga menjadi 30,15 menit. 
ii. Persentase pemakaian dan penurunan waktu set-up untuk proses 
pengadukan yaitu : 
1.  Perbaikan 7 elemen menghasilkan persentase penurunan waktu set-
up sebesar 29,23%, yaitu dari 117,53 menit menjadi 83,18 menit. 
2. Perbaikan elemen menuangkan adonan ke 5 baskom menghasilkan 
persentase sebesar 29,301%, yaitu dari 164,58 menit menjadi 116,35 
menit. 
3. Setelah dilakukan usulan perbaikan maka persentase penurunan 
waktu keseluruhan proses pengadukan adonan adalah 25,16%, yaitu 
yang sebelumnya 328,1 menit menjadi 245,54 menit. 
6.2. Saran 
Berikut ini adalah saran yang diberikan penulis untuk penelitian selanjutnya: 
a. Berdasarkan hasil penelitian ini dapat dilakukan penelitian lebih lanjut 
dengan memperhitungkan kapasitas mesin dan jumlah order. 
b. Penelitian selanjutnya perlu melakukan perancangan alat untuk proses 
penghalusan tape, karena proses ini merupakan set-up persiapan bahan 
terlama karena dikerjakan secara manual. 
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Lampiran 1.  Peralatan pendukung 
 
 
 
 
 
 
                          a                                           b                                              c 
 
 
 
 
 
 
 
                          d    e        f 
                     g                  h      i 
 
  
 
 
 
 
 j        k 
Keterangan : 
a. Ember putar 
b. Ember besar (telur) 
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c. Ember besar dan gayung (minyak) 
d. Baskom saringan tape (d=46 cm) 
e. Baskom tampung tape (d= 32 cm) 
f. Baskom wadah tape jadi dan tape 
kasar (d= 43 cm) 
g. Spatula pengaduk kecil 
h. Spatula pengaduk besar 
i. Kayu Pengaduk 
j. Nampan bolu jadi 
k. Sarung tangan oven
Lampiran 2. Uji Kenormalan Data 
a. Proses Penghalusan Tape (A (A1-A4)) 
Waktu Proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
43004200410040003900380037003600
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
3955
StDev 144.2
N 30
KS 0.129
P-Value
Penghalusan Tape (A1-A4)
Normal 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses penghalusan tape berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses penghalusan tape tidak berdistribusi normal 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti bahwa data waktu proses penghalusan tape 
berdistribusi normal 
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b. Proses Persiapan Telur (B (B4 )) 
 
 
 
 
 
 
 
c. Persiapan Terigu (C (C3-C4 )) 
Waktu Proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
640620600580560540520
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
579.5
StDev 26.24
N 30
KS 0.123
P-Value
Persiapan Terigu
Normal 
 
 
 
 
Waktu proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
1420140013801360134013201300
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
1357
StDev 21.04
N 30
KS 0.089
P-Value
Pemecahan Telur
Normal 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses persiapan telur 
berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses persiapan telur 
tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses persiapan 
telur berdistribusi normal 
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d. Pengolesan Loyang (D) (D1, D3,D4) 
Waktu Proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
170165160155150145
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
158.2
StDev 5.374
N 30
KS 0.113
P-Value
Membersihkan Loyang
Normal 
 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses persiapan terigu 
berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses persiapan terigu 
tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses persiapan 
terigu berdistribusi normal 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses membersihkan 
loyang berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses membersihkan 
loyang tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses 
membersihkan loyang berdistribusi 
normal 
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Waktu Proses (detik)
Pe
rc
en
t
390380370360350340
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
363.7
StDev 8.942
N 30
KS 0.091
P-Value
Mengolesi Loyang Dengan Mentega
Normal 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses mengolesi loyang 
dengan mentega berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses mengolesi loyang 
dengan mentega tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses mengolesi 
loyang dengan mentega berdistribusi 
normal 
 
Waktu proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
170160150140130
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
0.063
148.7
StDev 7.144
N 30
KS 0.156
P-Value
Mengolesi Loyang Dengan Terigu
Normal 
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Waktu proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
800750700650600550500
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
654.4
StDev 58.21
N 30
KS 0.128
P-Value
Persiapan Loyang Keseluruhan
Normal 
Diketahui  
P-value = >0,063 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses mengolesi loyang 
dengan terigu berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses mengolesi loyang 
dengan terigu tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses mengolesi 
loyang dengan terigu berdistribusi 
normal 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses persiapan loyang 
keseluruhan berdistribusi normal 
H1 : Data waktu persiapan loyang 
keseluruhan tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses persiapan 
loyang keseluruhan dengan terigu 
berdistribusi normal 
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e. Persiapan Bumbu (E) 
Waktu Proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
170165160155150145140
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
153.5
StDev 6.296
N 30
KS 0.128
P-Value
Persiapan bumbu
Normal 
 
 
 
 
 
 
 
 
f. Proses Pengadukan (K) 
 Elemen 1-7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses persiapan bumbu 
berdistribusi normal 
H1 : Data waktu persiapan bumbu tidak 
berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses persiapan 
bumbu berdistribusi normal 
 
Waktu Proses (detik)
Pe
rc
en
t
180170160150140130
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
153.3
StDev 9.222
N 30
KS 0.110
P-Value
Proses Pengadukan  (I1-I7)
Normal 
 
 
108 
 
 
 
 
 
 
 
 
 Elemen K2-K7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses pengadukan K1-
K7 berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses pengadukan K1-
K7 tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses 
pengadukan K1-K7 berdistribusi 
normal 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses pengadukan K2-
K7 berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses pengadukan K2-
K7 tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses 
pengadukan K2-K7 berdistribusi 
normal 
 
Waktu Proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
504846444240
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
44.83
StDev 2.260
N 30
KS 0.080
P-Value
Pengadukan Adonan (K2-K7)
Normal 
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 Elemen 9 kondisi sekarang ( Mengeluarkan adonan jadi ke 5 baskom 
kecil) (K9) 
Waktu Proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
260250240230220210200190180170
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
214.7
StDev 15.68
N 30
KS 0.116
P-Value
Penuagan Adonan ke Baskom Kecil (K9)
Normal 
 
 
 
 
 
 
 Elemen 9 kondisi usulan( Mengeluarkan adonan jadi ke 5 baskom 
kecil) (K9) 
Waktu Proses (detik)
P
e
rc
e
n
t
170165160155150145140
99
95
90
80
70
60
50
40
30
20
10
5
1
Mean
>0.150
151.8
StDev 6.146
N 30
KS 0.111
P-Value
Penuangan adonan ke 5 baskom kecil (K9) Usulan
Normal 
 
 
 
 
 
Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses pengadukan K9 
kondisi sekarang berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses pengadukan K9 
kondisi sekarang tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses 
pengadukan K9 kondisi sekarang 
berdistribusi normal 
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Lampiran 3.  Uji Keseragaman dan Kecukupan Data 
a. Proses Penghalusan Tape (140 kg) 
i. Menentukan jumlah subgroup: 
Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) Rerata-rata 
1 3849 3892 3832 3899 3740 3842,4 
2 4113 4178 3886 4180 3943 4060 
3 4026 3943 4147 4154 4022 4058,4 
4 4160 4009 4046 4142 4136 4098,6 
5 3934 3753 3901 3829 3962 3875,8 
6 3790 3806 3772 3793 3826 3797,4 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 23732,6 
iii. Menghitung rata-rata subgroup (k=6): 
 = =    
iv. Menghitung standar deviasi: 
    
 
v. Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup 
=     
 
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA  =  =3955,433 + 3 (64,48145) = 4148,878 
BKB   = = 3955,433 - 3 (64,48145)= 3761,989 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
detik 144,189
29
7602889,366

64,48145
5
144,189

433,3955
6
6,23732

Diketahui  
P-value = >0,150 
α = 5% 
Hipotesis 
H0 : Data waktu proses pengadukan K9 
kondisi usulan berdistribusi normal 
H1 : Data waktu proses pengadukan K9 
kondisi usulan tidak berdistribusi normal 
 
 
Pengambilan Keputusan 
Jika P-value > α  maka tidak tolak H0 
Jika P-value < α  maka tolak H0 
Keputusan : Tidak menolak H0 
Kesimpulan : Terdapat cukup bukti 
bahwa data waktu proses 
pengadukan K9 kondisi usulan 
berdistribusi normal 
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vii. Uji Kecukupan Data 
   
=2,05517 
b. Proses Persiapan Telur 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 1386 1387 1372 1375 1329 1369,8 
2 1365 1341 1349 1346 1393 1358,8 
3 1365 1361 1328 1379 1342 1355 
4 1325 1354 1337 1328 1348 1338,4 
5 1340 1384 1363 1363 1352 1360,4 
6 1359 1395 1342 1382 1333 1362,2 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 8144,6 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: (K=6) 
 = = 8144,6/ 6 =   1357,433  detik 
iv. Menghitung standar deviasi: 
 
 
 
v.   Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup 
=    
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA = 
 
= 1357,433  +  3(9,411426) = 1385,668 
BKB = = 1357,433 -  3(9,411426) = 1329,199 
04459,21
29
712843,3666

1 2 3 4 5 6
Subgroup 3842.4 4060 4058.4 4098.6 3875.8 3797.4
BKA 4148.88 4148.88 4148.88 4148.88 4148.88 4148.88
BKB 3761.99 3761.99 3761.99 3761.99 3761.99 3761.99
3842.4
4060 4058.4
4098.6
3875.8
3797.4
4148.88
3761.99
3500
3600
3700
3800
3900
4000
4100
4200
Grafik Batas Kontrol Proses Penghalusan Tape
9,411426
5
21,04459

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vii. Uji Kecukupan Data 
 
c. Persiapan Terigu  
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 615 607 551 571 559 580,6 
2 596 558 589 570 617 586 
3 551 619 606 597 595 593,6 
4 582 560 609 546 554 570,2 
5 566 578 607 547 567 573 
6 619 541 597 577 533 573,4 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 3476,8 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: (K=6) 
 =   = 3476,8/ 6 =   579,4667  detik 
iv. Menghitung standar deviasi: 
 
v. Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata 
subgroup 
=    
vi. Menghitung BKA dan BKB
 
BKA =  =579,4667  +  3(911,73367) = 614,6677 
BKB = = 579,4667  -  3(911,73367) = 544,2656 
371741,0
40723
)55291601()1658362729(30
05.0
2
2













23729,26
29
719963,4666

1 2 3 4 5 6
Subgroup 1369.8 1358.8 1355 1338.4 1360.4 1362.2
BKA 1385.668 1385.668 1385.668 1385.668 1385.668 1385.668
BKB 1329.199 1329.199 1329.199 1329.199 1329.199 1329.199
1369.8
1358.8
1355
1338.4
1360.4 1362.2
1385.668
1329.199
1300
1310
1320
1330
1340
1350
1360
1370
1380
1390
Grafik Batas Kontrol Penuangan Adonan ke 5 baskom kecil 
911,73367
5
26,23729

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vii. Uji Kecukupan Data 
 
d. Proses Pengolesan Loyang  
MEMBERSIHKAN LOYANG 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 157 166 161 157 161 160,4 
2 155 163 155 151 155 155,8 
3 150 153 150 166 153 154,4 
4 149 161 161 164 162 159,4 
5 164 159 153 164 156 159,2 
6 155 153 166 164 163 160,2 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 949.4 
iii. Menghitung rata-rata subgroup (K=6): 
 =  = 949,4/ 6 =   158,2333  detik 
iv. Menghitung standar deviasi: 
 
v.    Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup
 
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA = = 158,2333  +  3(2,403111) = 165,4427 
170865,3
17384
)10093412()302203456(30
05.0
2
2

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

37352,5
29
837,3667

1 2 3 4 5 6
Subgroup 580.6 586 593.6 570.2 573 573.4
BKA 614.6677 614.6677 614.6677 614.6677 614.6677 614.6677
BKB 544.2656 544.2656 544.2656 544.2656 544.2656 544.2656
580.6
586
593.6
570.2 573 573.4
614.6677
544.2656
500
520
540
560
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BKB = = 158,2333  -  3(2,403111) = 151,024 
 
 
 
 
 
 
 
 
vii. Uji Kecukupan Data 
 
 
 
MENGOLESI LOYANG DENGAN MENTEGA 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 373 366 374 353 361 365,4 
2 354 361 363 362 361 360,2 
3 356 355 380 350 364 361 
4 364 376 361 377 365 368,6 
5 378 359 352 372 367 365,6 
6 352 349 376 362 367 361,2 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 2182 
 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: K = 6 
 = =2182/ 6 =   363,6667  detik 
iv. Menghitung standar deviasi: 
 
 
v.   Menghitung standar deviasi 
dari distribusi harga rata-rata subgroup 
=    
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA = 
 
= 363,6667  +  3(3,99885) = 375,6632 
BKB = = 363,6667  -  3(3,99885) = 351,6701 
783686,1
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941701,8
29
2318,6667

1 2 3 4 5 6
Subgroup 160.4 155.8 154.4 159.4 159.2 160.2
BKA 165.4427 165.4427 165.4427 165.4427 165.4427 165.4427
BKB 151.024 151.024 151.024 151.024 151.024 151.024
160.4
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154.4
159.4 159.2 160.2
165.4427
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vii. Uji Kecukupan Data 
 
MENGOLESI LOYANG DENGAN TERIGU 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 156 145 155 142 141 147,8 
2 154 142 142 141 141 144 
3 154 152 162 144 159 154,2 
4 162 138 152 152 148 150,4 
5 154 156 141 155 143 149,8 
6 141 150 145 141 154 146,2 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 892,4 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: K = 6 
 =  =892,4/ 6 =   148,7333  detik 
 
iv. Menghitung standar deviasi: 
 
v.   Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup 
=    
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA = 
 
= 148,7333  +  3(3,194679) = 158,3173 
93504,0
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1 2 3 4 5 6
Subgroup 365.4 360.2 361 368.6 365.6 361.2
BKA 375.6632 375.6632 375.6632 375.6632 375.6632 375.6632
BKB 352.6701 352.6701 352.6701 352.6701 352.6701 352.6701
365.4
360.2 361
368.6
365.6
361.2
375.6632
352.6701
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BKB = = 148,7333  -  3(3,194679) = 139,1493 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
vii. Uji Kecukupan Data 
 
 
 
 
PROSES PENGOLESAN LOYANG KESELURUHAN 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 578 743 731 710 609 674,2 
2 719 657 611 586 687 652 
3 624 682 689 746 639 676 
4 670 585 739 607 641 648,4 
5 644 736 573 606 583 628,4 
6 583 678 627 736 613 647,4 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 3926,4 
 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: K = 6 
 = = 3926,4,4/ 6=   654,4  detik 
iv. Menghitung standar deviasi: 
 
v. Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup 
=   
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA =  = 654,4  +  3(26,03409)= 732,5023 
567834,3
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
1 2 3 4 5 6
Subgroup 147.8 144 154.2 150.4 149.8 146.2
BKA 158.3174 158.3174 158.3174 158.3174 158.3174 158.3174
BKB 139.1493 139.1493 139.1493 139.1493 139.1493 139.1493
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BKB =  = 654,4  -  3(26,03409) = 576,2977 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
vii. Uji Kecukupan Data 
 
e. Proses Persiapan Bumbu 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n  = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 161 160 159 159 153 158,4 
2 148 147 163 144 147 149,8 
3 152 148 161 146 162 153,8 
4 158 150 144 150 155 151,4 
5 161 144 152 157 152 153,2 
6 159 156 150 162 146 154,6 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 921,2 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: K = 6 
 =  = 921,22/ 6 = 153,5333  detik 
iv. Menghitung standar deviasi: 
 
 
 
 
v.   Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup 
=    
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA = 
 
= 153,5333  +  3(2,815556) = 161,98 
BKB = = 153,5333  -  3(2,815556) = 145,0867 
23954,12
19632
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
1 2 3 4 5 6
Subgroup 674.2 652 676 648.4 628.4 647.4
BKA 732.5023 732.5023 732.5023 732.5023 732.5023 732.5023
BKB 576.2977 576.2977 576.2977 576.2977 576.2977 576.2977
674.2 652 676 648.4 628.4 647.4
732.5023
576.2977
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vii. Uji Kecukupan Data 
 
g. Proses Pengadukan  
K1-K7 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
 Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 140 146 153 163 158 152 
2 159 142 162 144 163 154 
3 157 160 154 163 157 158,2 
4 148 167 143 140 167 153 
5 167 148 148 154 167 156,8 
6 150 154 142 141 142 145,8 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 919,8 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: k= 6 
 =  =  =153.3  detik 
 
iv. Menghitung standar deviasi: 
 
 
v.  Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup 
=  
 
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA = 
 
=153.3 + 3 ( 4.124193)= 165.6726 
BKB =  = 153.3 - 3 ( 74.124193 ) = 140.9274 
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1 2 3 4 5 6
Subgroup 158.4 149.8 153.8 151.4 153.2 154.6
BKA 161.98 161.98 161.98 161.98 161.98 161.98
BKB 145.0867 145.0867 145.0867 145.0867 145.0867 145.0867
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vii. Uji Kecukupan Data 
 
Proses Pengadukan (K2-K7) 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 47 42 48 46 41 44,8 
2 45 43 43 46 48 45 
3 47 44 47 47 41 45,2 
4 45 45 41 43 46 44 
5 41 45 45 45 47 44,6 
6 48 47 43 46 43 45,4 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 269 
 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: K = 6 
 =  = 269/ 6 =   44,8333  detik 
iv. Menghitung standar deviasi: 
   
v. 
Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup
 
=     
vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA = 
 
= 44,8333  +  3(1,010861) = 47,86592
 BKB =  = 44,8333  -  3(1,010861)  = 41,80075 
1 2 3 4 5 6
Subgroup 152 154 158.2 153 156.8 145.8
BKA 165.6726 165.6726 165.6726 165.6726 165.6726 165.6726
BKB 140.9274 140.9274 140.9274 140.9274 140.9274 140.9274
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154
158.2
153
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165.6726
140.9274
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vii. Uji Kecukupan Data 
 
Proses Pengadukan ( (K9) (Mengeluarkan adonan jadi ke 5 baskom 
kecil)) sekarang 
i. Menentukan jumlah subgroup: Banyaknya data yang diperoleh: 30 data 
Jumlah subgroup  = 1 + 3,3 log n = 1 + 3,3 log (30) = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus: 
Perhitungan Rata-rata Subgroup Waktu Siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 232 213 223 224 193 217 
2 231 235 174 225 219 216,8 
3 195 221 214 211 227 213,6 
4 226 213 191 224 217 214,2 
5 215 207 236 195 217 214 
6 230 187 232 203 210 212,4 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 
1288 
 
 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: k= 6 
 =  =  =   214,666667 detik 
iv. Menghitung standar deviasi: 
  
v. Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup 
=    
1 2 3 4 5 6
Subgroup 44.8 45 45.2 44 44.6 45.4
BKA 47.86592 47.86592 47.86592 47.86592 47.86592 47.86592
BKB 41.80075 41.80075 41.80075 41.80075 41.80075 41.80075
44.8 45 45.2
44
44.6
45.4
47.86592
41.80075
38
39
40
41
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45
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vi. Menghitung BKA dan BKB 
BKA = 
 
=214,666667 + 3 ( 7,012632 )  = 235,7046
 BKB = = 214,666667 - 3 ( 7,012632 ) = 193,6288 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
vii. Uji Kecukupan Data 
 
 
 
 
Proses Pengadukan ( (K9) (Mengeluarkan adonan jadi ke 5 baskom kecil)) 
usulan 
Perhitungan dibawah ini dilakukan sesuai dengan perhitungan yang dilakukan 
sebelumnya 
i. Menentukan jumlah subgroup = 5,88 ≈ 6 
ii. Perhitungan rata-rata subgroup waktu siklus 
Subgroup Data (Xi) 
Rerata-
rata 
1 160 161 146 149 158 154,8 
2 154 160 152 153 156 155 
3 144 161 160 147 143 151 
4 151 159 144 151 144 149,8 
5 142 145 155 154 150 149,2 
6 144 149 150 159 152 150,8 
Jumlah Rata - Rata Subgroup 910,6 
iii. Menghitung rata-rata subgroup: k= 6 
iv. Menghitung standar deviasi: 6,145833 
v. Menghitung standar deviasi dari distribusi harga rata-rata subgroup = 2,7485 
vi. BKA = 160,0122; BKB= 143,5212 
 
 
 
1 2 3 4 5 6
Subgroup 217 216.8 213.6 214.2 214 212.4
BKA 235.7046 235.7046 235.7046 235.7046 235.7046 235.7046
BKB 193.6288 193.6288 193.6288 193.6288 193.6288 193.6288
217 216.8 213.6 214.2 214 212.4
235.7046
193.6288
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vii. Uji Kecukupan Data = 2,536328 
Lampiran 4. Perhitungan Waktu Siklus 
Waktu Siklus Proses Penghalusan Tape 
 
Proses Waktu Siklus (detik) Keterangan 
Proses Persiapan Telur 1357,433 20 kg 
Proses Persiapan terigu 579,4667 25 kg 
Proses Persiapan Loyang 654,4  14 loyang 
Proses persiapan Bumbu 153,733 12 adonan 
Proses Pengadukan Adonan 35,3333 1 ember 
Waktu Siklus Proses 
Pengadukan (K1-K7) 
153,3 1 ember 
Waktu Siklus Proses 
Pengadukan (K2-K7) 
44,8333 1 ember 
Waktu Siklus Proses 
Pengadukan ( Mengeluarkan 
adonan jadi ke 5 baskom 
kecil) (K9) sekarang 
214,6667 1 ember 
Waktu Siklus Proses 
Pengadukan ( Mengeluarkan 
adonan jadi ke 5 baskom 
kecil) (K9) usulan 
151,7667 1 ember 
 
 
 
 
 
 
1 2 3 4 5 6
Subgroup 155.8 155 151 149.8 149.2 150.8
BKA 160.0122 160.0122 160.0122 160.0122 160.0122 160.0122
BKB 143.5212 143.5212 143.5212 143.5212 143.5212 143.5212
155.8 155
151
149.8 149.2
150.8
160.0122
143.5212
135
140
145
150
155
160
165
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Lampiran 5. Peta Tangan Kanan-kiri 
PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN 
Pekerjaan                
Nomor Peta             
Sekarang       ; Usulan 
Dipetakan Oleh        
Tanggal Dipetakan  
Pekerja 
: Pemecahan telur  
: 19 
 
: Dwina Mienerva 
: 8 Maret 2016 
: Mul 
 
TANGAN KIRI TANGAN KANAN 
Uraian 
Jarak 
(cm) 
Waktu 
(detik) 
Waktu 
(detik) 
Jarak 
(cm) 
Uraian 
Menganggur 0 1 
1 
66 
Mengambil 2 butir telur di 
peti  
Memegangi  telur ke-
1 
35 1 
1 
35 Memegangi  telur ke-2 
Memecahkan telur 
ke 1è telur 2 
35 1 
1 
35 
Memecahkan telur ke-1 è 
telur ke-2 
Membuka cangkang  
telur ke-1  
35 1 1 35 
Memegangi  telur ke-2 dan 
membuka cangkang telur 
ke-1 
Membuang 
cangkang telur ke-1 
ke ember 
66 1 1 66 
Memegangi telur ke- 2 dan 
Mengambil telur ke-3 di 
peti 
Memegang telur ke-3 35 1 
1 
35 Memegang telur ke- 2 
Memecahkan telur 
ke-2 è telur  ke-3 
35 1 
1 
35 
Memecahkan telur ke-2 è 
telur ke- 3 
Membuka cangkang  
telur ke-3 
35 1 1 35 
Memegangi  telur ke-2 dan 
membuka cangkang telur 
ke-3 
Membuang 
cangkang telur ke-3 
ke ember 
66 1 1 66 
Memegangi telur ke-2 dan 
Mengambil  telur ke- 4 di 
peti 
Total 342 9 
9 
408 Total 
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Ringkasan Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan 
 
Tangan Kiri 
Tangan Kanan 
Waktu menganggur 1 detik 
0 detik 
Waktu kerja 8 detik 
9 detik 
Waktu total 9 detik 
9 detik 
Produktivitas 88% 
100% 
 
Peta tangan kanan-kiri tersebut menunujukkan peta untuk proses pemecahan 
telur untuk pemecahan 3 telur, dan akan berulang hingga telur ke sekian sampai 
20 kg. 
PETA TANGAN KIRI DAN TANGAN KANAN 
Pekerjaan                
Nomor Peta             
Sekarang       ; Usulan 
Dipetakan Oleh        
Tanggal Dipetakan  
Pekerja 
: Persiapan Terigu  
: 20 
 
: Dwina Mienerva 
: 11 Mei 2016 
: Yeti 
 
TANGAN KIRI TANGAN KANAN 
Uraian 
Jarak 
(cm) 
Waktu 
(detik) 
Waktu 
(detik) 
Jarak 
(cm) 
Uraian 
  Memegang 
ayakan terigu 
35 3 3 64 
Mengambil 1 mangkok 
terigu 
Memegang ayakan 
terigu 
35 1 1 35 
Menuangkan terigu ke 
ayakan 
Mengayunkan 
ayakan terigu 
35 6 6 35 
Mengayunkan ayakan 
terigu 
KEGIATAN BERULANG SAMPAI EMBER TERIGU PENUH 
  120 
120 
  
Menganggur 0 34 34 30 
Menuangkan terigu dr 
ember penampung 
terigu ke ember terigu 
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TOTAL 105 154 
154 
164 TOTAL 
Ringkasan Peta Tangan Kiri dan Tangan Kanan 
 Tangan Kiri Tangan Kanan 
Waktu menganggur 34 detik 0 detik 
Waktu kerja 120 detik 154 detik 
Waktu total 154 detik 154 detik 
Produktivitas 78% 100 % 
 
Peta tersebut untuk pengayakan terigu sampai ember penampung terigu penuh, 
dan kemudian proses akan berulang hingga selesai melakukan pengayakan 25 
kg terigu. 
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Lampiran 6.  Evaluasi Pengangkatan Manual Dengan Perhitungan Snook 
Table 
1. Evaluasi Pengangkatan Telur ke Area Produksi 
a. PENGANGKATAN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Diketahui : 
Jarak tangan (Hand Distance (HD)) = 20 cm = 7,87 inchi,  berat benda 
(OW) = 20 kg = 44,05 pound, frekuensi pengangkatan 1 kali per 52 menit 
jarak pengangkatan (Lifting Distance (LD))= 13 cm = 5,1181 inchi (asumsi 
menggunakan 10 inchi). Berikut adalah perhitungan interpolasi : 
 OW = 47, HD = 7, LD=10 
x-71
24-71
8667,08
0,083-8


 
x-71
47
1,109865   
47)71(  1,109865  x  
X= 28,65251% 
 OW = 47, HD = 7, LD=10 
x-60
11-60
8667,08
0,083-8


 
7,8
7  
44,05  
5,118
1  
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x-60
49
1,109865   
49)60(  1,109865  x  
X= 15,85049% 
 OW = 47, HD1 = 10, HD2=7 
x-15,85049
28,65251-15,85049
87,710
7-10


 
x-15,85049
12,802-
1,408451  
802,12)15,85049(   1,408451  x  
       X= 14,25655% 
 OW = 44, HD = 7, LD=10 
x-76
32-76
8667,08
0,083-8


 
x-76
44
1,109865   
44)76(  1,109865  x  
X= 36,35554% 
 OW = 44, HD = 7, LD=10 
x-67
17-67
8667,08
0,083-8


 
x-67
50
1,109865   
50)67(  1,109865  x  
X= 21,94948% 
 OW = 44, HD1 = 10, HD2=7 
x-21.94948
36,35554-21,94948
87,710
7-10


 
x-21,94948
14,4061-
1,408451  
4061,14)21,94948(   1,408451  x  
       X= 32,17778% 
 
 
128 
 
 Interpolasi akhir 
OW1 = 47, OW2=44 
x-24,93992
32,17778-24,93992
05286,4447
44-47


 
x-24,93992
7,23786-
1,017936   
23786,7)24,93992(   1,017936  x  
       X= 32,05025% 
Populasi sebesar 32,05025% menyatakan bahwa hanya 32,05025% populasi 
wanita yang dapat mengangkat beban tersebut tanpa mengalami gangguan. 
Evaluasi populasi Lifting di snook tabellen  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Width= 20 cm (asumsi 34), distance is vertical lift in cm = 13 cm (asumsi 25 cm).  
Frekuensi pengangkatan 1 kali per 52 menit dengan persentase 32,05025%. 
Berdasarkan tabel 20 Kg pengangkatan dapat dikatakan Acceptable karena 
dengan perhitungan interpolasi didapatkan berat maksimum sebesar 23,56643 
kg.  
 
52 min 
32,05025
% % 
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b. MEMBAWA (CARRYNG) 
 
Diketahui : 
Ketinggian Tangan (Hand Height (HH) Jarak tangan ke lantai) = 90 cm= 35,4331. 
Berat benda (Object Weight (OW))= 20 kg =44,05 pound, frekuensi membawa 1 
kali per 52 menit terletak diantara  8 jam dan 5 menit. Jarak membawa benda 
(Carrying distance (CD)) = 18,85 m =61,844 ft. Jika dilihat pada tabel diketahui 
bahwa  jarak tersebut melebihi jarak yang ada di tabel, sehingga dianggap 
bahwa nilai populasi yang diperbolehkan melakukan aktivitas ini adalah kurang 
dari 10%.  
Usulan jarak direduksi menjadi 8,5344 meter (28 feet) yaitu jarak maksimal pada 
tabel dengan frekuensi 1 kali per 52 menit dengan hand height sebesar 90cm 
(35,4331), Berat benda (Object Weight (OW))= 20 kg =44,05 pounds 
61,844 
44,05 
 
 
130 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
35,43
31 
44,05 
52min 
Hasil perhitungan : 32,64157% 
44,05 
52 
menit 
35,4331 
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Jika dilakukan usulan 14 feet maka didapatkan hasil sebesar : 41,76174 % 
Evaluasi snook, Height = 90 cm, percent = 32,64157%, Hasil 19,90978 
 
 
 
 
 
 
 
 
c. PENURUNAN (LOWERING) 
 
Diketahui : 
Jarak tangan (Hand Distance (HD)) = 20 cm = 7,87 inchi. Berat benda (OW) = 20 
kg = 44,05 pound, frekuensi pengangkatan 1 kali per 52 menit (terletak diantara 
30 menit dan 8 jam). Jarak penurunan  (Lowering Distance (LD))= 13 cm = 
5,1181  inchi (asumsi 10) Berikut adalah perhitungan interpolasi : 48,22646% 
Evaluasi Lowering Snook tabellen, Width = 20 cm (asumsi 34), distance=13 
(asumsi 25), populasi = 48,22646%. 
 
7,87 
44,05 
5,118 
52 menit 
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Berat maksimum yang dapa diterima yaitu 21,44004 kg. 
2. Minyak 
a. MENGANGKAT 
Berat minyak (objective weight(OW)) sebesar 17 kg (37,4786 pound). Jarak 
pengangkatan (lifting distance(LD)) sebesar 30 cm (11,811 inchi), frekuensi 
pengangkatan 1 kali per 8 jam, jarak tangan 20 cm (7,87402 inchi). 
 
 
 
 
 
 
Hasil perhitungan = 83,14704% 
Evaluasi dengan snook table 
Width=20 cm, distance=30 cm (asumsi width=34) 
 
 
 
52 
menit 
48,22646 % 
13 
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Maksimum acceptable = 18,85528 kg 
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b. MEMBAWA 
Berat minyak (obejective weight(OW)) sebesar 17 kg (37,4786 pound), jarak 
tangan ke lantai (hand height(HH)) sebesar 90 cm(35,4331), frekuensi 
pengangkatan 1 kali per 8 jam, jarak pengangkatan (carrying distance (CD)) 
sebesar 12,3 meter (40,35433 ft). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Jika jarak direduksi menjadi 28 feet maka didapatkan hasil 88,4648 %.  
 
 
40,35433 
ft 
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Evaluasi snook 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Hasil : 17,7172 kg 
c. MENURUNKAN 
Berat minyak (objective weight(OW)) sebesar 17 kg (37,4786 pound), 
jarak penurunan (Lowering distance(LowD)) sebesar 30 cm = 11,811 
inchi, frekuensi pengangkatan 1 kali per 8 jam, jarak tangan (Hand 
distance) 20 cm (7,87 inchi) 
 
 
 
 
 
 Hasil : 89,0942% 
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Evaluasi Snook 
Width = 20 cm (asumsi 34), distance= 30 cm= 11,811 inchi, %= 89,0942% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Hasil= 19,25261 kg 
Lampiran 7. Gantt Chart Penghalusan Tape Lama   
Lampiran 8.    Gantt Chart Penghalusan Tape Baru   
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Lampiran 9.   Kondisi Layout UKM Cipta rasa 
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